BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND 





Prioritatsbescheinigung Uber die Einreichung^ 
eInerGebrauchsmusteranmeldung 



Aktenzeichen: 

Anmeldetag: 

Anmelder/lnhaber: 

Bezeichnung: 



203 00 435.3 



13. Januar2003 



CO 



Q 

Kunststoff-Technik Scherer & Trier GmbH & Co KG, ^ 
96247 Michelau/DE ^ 

% o 

■% o 

Mehrlagiges Dekorband ~Q 



IPC: 



B 32 B, G 09 F 



Die angeiiefteten StOcke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ur 
sprtinglichen Unterlagen dieser Gebrauchsmusteranmeldung. 



MQnchen, den 21. Januar 2004 
Deutsches Patent- und Markenamt 
Der President 




Klostermeyet 



Weickmann & Weickmann 

Patentanwalte 

European Patent Attorneys - European Trademark Attorneys 



DIPL.-WO. H. WEICKMANN (Us 31.1.01) 
DiPL.^0. F. A. WEICKMANN 
OIPL.-CREM. B. HUBER 
usL^wa, H. LIS KA 
DiPu.raYs.DR. J. PigSCHTEL 

DIPL.-CHEM. DR. B. BOHM 
DinL-CHEM.DR. W. WEISS 

D1PL.-PHYS. DR. J. TIESMEYER 

D1PL.-PHYS.DR. M. H ERZO G 

DiPL.4wys. B. RTJTTENSPERGER 

DIPL.'PHYS. DR^O. Y. JORDAN 
DIPL.OiEM.DR. M. DEY 
DIPL.-FDRSrW.DR. J. LACHNIT 



Anmelder: - 

Kunststoff-Technik 

Soberer & Trier GmbH & Co KG 

Siemensstral^e 8 



96247 Michelau 



Mehriagiges Dekorband 




Postfach 860 820, 81635 MOnchen, Deutschland, Tel. (089) 45563 0, Fax (089) 45563 999, email@weickmann.de 



•4 



Unser Zeichen: 

2d256G DE/PRKWme 




Mehrlagiges Dekorband 



Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein mehrlagiges Band, insbesondere ein 
Dekorband, umfassend eine Oberlage aus IS/letall, an deren Oberseite eine 
reliefartige Struktur eingepragt ist. 

Solche Dekorbander finden beispielsweise Verwendung beim Bau von 
Automobilen, wo sie etwa als obere Abdeckung an Turschwellen 
angebraoht werden konnen. Als Material fur die Zierflache wird haufig 
Aluminium verwendet, um dem Dekorband ein ansprechendes aulSeres 
Erscheinungsbild zu verleihen. In der Aluminum-Oberflache ist eine 
reliefartige' Struktur ausgebildet, beispielsweise der Name oder ein 
Markenzeichen des Herstellers. Ober den Automobilbau hinaus finden 
derartige Dekorbander auch Verwendung als Typenschilder bzw. Ettiketten 
von technischen Geratschaften aller Art, man denke beispielsweise an 
Hauslialtsgerate (KOhlschranke, Gefrierschranke, Geschirrspuhler usw.), 
Sanitaranlagen (Duschgriff bzw. Duschkabine usw.). 

Werden solche Dekorbander ganz aus Aluminum hergestellt, so ist eine 
gewisse Mindestdicke des verwendeten Aluminumblechs von ungefahr 1 ,5 
mm erforderiich, um ein ausreichend stabiles Dekorband zu erhalten, bei 
dem eine aufgepragte Struktur dauerhaft in ansprechender Weise erhalten 
bleibt. Da die Pragetiefe der reliefartigen Struktur in der Regel nioht mehr 
als 0,2 mm betragt, wird also im Vergleich zum "sichtbaren" 
Oberflachenbereich eine relativ groRe Menge von Aluminum benotigt. 
Dieser relativ gro&e im Prinzip Dberflussige Aluminium-Anteil stellt zum 
einen einen erheblichen Kostenfaktor fQr solche Dekorbander dar und f Qhrt 
aulSerdem zu einem relativ hohem Gewicht der Dekorbander. Wenn man 
bedenkt, dass solche als Massenartikel eingesetzten Dekorbander 



naturgemaS trotz eines mSglichst edien SuBeren Erscheinungsbildes kaum 
nennenswerte Herstellungskosten verursachen sollten, so ist der Wert von 
Materialeinsparungen ohne weiteres ersichtlich. Ersetzt man einen Toil des 
Aluminiums, der nicht sichtbar ist, durch andere IVIaterialien, die leichter 
und/oder billiger sind (beispieisweise Kunststoff), so stellt sich das 
Problem, dass ein einfaches Aufpragen von scharfgezeichneten reliefartigen 
Strukturen nicht mehr gelingt. Ursache hierfiir ist, dass die 
Verbindungsfahigkeiten der einzelnen Komponenten eines solchen 
VerbundwerkstOcks unterschiedlich sind. Aus diesem Grund gelingt es 
nicht, im Prageverfahren optisch ansprechende Resultate zu erzielen. 

Eine weitere IS/l5glichkeit der Oberflachenbearbeitung eines Werkstiicks, 
beispieisweise eines Dekorbandes, besteht darin, die gewunschte Struktur 
in die Metalloberflache einzuatzen. Nachteilig bei dieser Vorgehensweise ist 
jedoch, dass das Atzen herstellungstechnisch relativ aufwandig ist, da 
mindestens ein weiterer Arbeitsschritt zur Beschichtung der OberflSche mit 
einer Maskierungsschicht erforderlich ist. Weiterhin ist es nachteilig, dass 
nach dem Atzvorgang die Aluminiumoberflache vollig blank und vor 
Korrosion nicht geschutzt ware. Daher ist es zwingend erforderlich, dass 
nach dem Atzvorgang ein Korrosionsschutz durch Eloxieren oder Lackieren 
aufgebracht wird, was wiederum erhebliche Mehrkosten verursacht. Im 
Falle einer Lackierung wQrde man zudem die durch Reliefatzen vorher 
eingebrachte Mattierung zuschwemmen. Die Folge ware ein weniger 
wertanmutendes Aussehen. 

Aufgabe der vorllegenden Erfindung ist es daher, ein Dekorband der 
genannten Art bereitzustellen, bei dem bei verringerter iV/lasse des 
eingesetzten Metalls weiterhin eine ansprechend gestaltete reliefartige 
Oberflachenstruktur ausgebildet werden kann. 

Zur Losung der genannten Aufgabe sieht die folgende Erfindung ein 
mehrlagiges Band, insbesondere Dekorband vor, das eine Oberlage aus 



Metall, vorzugsweise aus Aluminium umfasst. An der Oberseite der 
Oberlage ist eine reliefartige Struktur eingepragt und ihre Unterseite ist fest 
mit einer Verstarkungslage aus Kunststoff verbunden. Dabei ist besonders 
gunstig, wenn die Verstarkungslage an der bereits mit der reliefartigen 
Struktur ausgebildeten Oberlage angebracht ist. Da in diesem Fall die 
reliefartige Struktur an der Oberlage aus Metal! eingepragt wird, solange 
diese noch nicht mit der Verstarkungslage aus Kunststoff verbunden ist, ist 
das Ausbilden von exakten und scharfen Konturen mittels eines 
Prageverfahrens in sehr einfacher Weise moglich. Dies wird noch dadurch 
begunstigt, dass bei dem erfindungsgemaBen Band die Oberlage aus Metall 
vergleichsweise dunn ist. Beim Pragevorgang driickt der Pragestempel das 
die Oberlage bildende dunne Band z.B. aus Aluminium, gegen ein 
komplementar geformtes GegenstQck, so dass auch komplexere reliefartige 
Strukturen exakt reproduziert werden konnen - die Verstarkungslage aus 
Kunststoff dagegen wurde beim Pragen die Reliefbildung beeintrachtigen 
insbesondere im Bereich scharfer Kanten. Auch ware zu befurchten, dass 
nach dem Pragen der Zusammenhalt zwischen der Verstarkungslage und 
der Oberlage zumindest stellenweise leidet. 

Das Anbringen der Verstarkungslage aus Kunststoff an der auf diese Weise 
bereits bearbelteten Oberlage aus Metall kann derart geschehen, dass die 
die reliefartige Struktur tragende Oberseite nicht mehr verandert wird. Auf 
diese Weise Ist es mSglich, ein leichtes und billiges Metallband 
herzustellen, da die Menge an zur Herstellung des Metallbandes 
einzusetzendem Metall gegenuber einem herkommlichen Metallband auf 
einen Bruchteil reduziert ist. Im Falle der Verwendung von Aluminium kann 
gewahrleistet werden, dass eine gegen Korrosion schutzende Lackierung 
der Oberseite (Sichtseite) bei der Herstellung des Bandes erhalten bleibt. 

Zum Anbringen der Verstarkungslage an der Oberlage bietet sich ein 
Extrusionsverfahren an, bei dem die Verstarkungslage in einer 
Extrusionsmaschine plastif iziert vorliegt und auf die Oberlage aufextrudiert 



wird. Insbesondere zur Herstellung von Massenartikein slnd 
Extrusionsverfahren besonders geeignet, da durch diese Herstellungswelse 
hohe Durchsatze von hergestellten Artikein erreichbar sind. 

Da das Extrusionsverfahren prinzipell ein kontinuierliches 
Herstellungsverfahren ist, bel dem zu jeder vorgegebenen Zeiteinheit aus 
einer bestimmten Menge zuzufiihrender Eingangswerkstoffe eine 
vorgegebene Menge eines Endprodukts erzeugt wird, ist es nicht ohne 
weiteres mdglich, dieses mit einem Prageverfahren zu kombinieren, das 
zumindest bei hohen QuatitStsanforderungen an das Pragebild ein 
diskontinulerlich arbeitendes Herstellungsverfahren ist. Im vorliegenden Fall 
stellt sich somit das Problem, dass beim AufprSgen der reliefartigen 
Str'uktur auf die Metalloberlage die Fortbewegung der Metalloberlage einem 
standigen Wechsel aus Anhalten wahrend des Aufdruckens des 
Pragestempels und Weitertransportieren unterworfen ist, wahrend es durch 
die Extrusionsmaschlne mit konstanter Transportgeschwindigkeit bewegt 
werden muss. Zur Abstimmung dieser unterschiedlichen Bewegungsarten 
der Metalloberlage kann deshalb vorgesehen sein, dass im 
Herstellungsablauf zwischen der Prageeinheit und der Extrusionsmaschine 
eine Pufferanordnung vorgesehen ist, innerhalb sich die Metalloberlage 
zeltweise ansammein kann. Beispielsweise kann dies dadurch realisiert 
werden, dass das die Oberlage bildende Metallband zwischen der 
Prageeinheit und der Extruslonmaschine eine schlaufenartige Anordnung 
bildet (z.B. einfach in einem gewissen Grad durchhSngt), die sich in 
periodischem Wechsel vergroBert und verkleinert. 

Zur Ausbildung einer sauberen OberflSche mit scharf ausgepragten 
Reliefstrukturen ist lediglich eine geringe Dicke der Oberlage erforderlich, so 
dass es gunstig ist, wenn deren Dicke kleiner als 1 mm ist, vorzugsweise 
kleiner als 0,4 mm ist. Dabei sollte die Tiefe der reliefartigen Struktur nicht 
grdiSer als 0,5 mm, vorzugsweise nicht grol^er als 0,2 mm sein. 



Die Dicke der Verstarkungslage sollte ausreichend grol^ sein, um ein Band 
zu erhalten, das hinreichend formbestandig, sowie hinreichend 
wiederstandsfahig ist. Es ist jedoch wunschenswert, wenn das Band eine 
gewisse Flexibilitat bewahrt, so dass die Dicke der Verstarkungslage 
gunstigerweise ^ 1 mm sein solite, vorzugswelse ^ 0,6 mm sein sollte. 

Die Stabilitat des Bands kann noch dadurch verbessert werden, dass die 
Verstarkungslage Fasern, vorzugswelse Mineralf asern enthalt. Durch solche 
Fasern konnen insbesondere die thermischen Langenausdehnungen von 
metallischer Oberlage und Verstarkungslage aus Kunststoff aneinander 
angeglichen werden. 

Die Verstarkungslage enthalt bevorzugt Polyvinylchlorid (PVC), 
Acrylnitrilbutadienstyrol (ABS), Polyamid (PA) oder Polypropylen (PP). 
Jeder dieser Kunststoffe ist relativ einfach im Extrusionsverfahren 
hiandhabbar und weist bei einer vernunftigen Dicke (im Bereich von 1 mm 
Oder geringer) eine ausreichende Festigkeit auf . Dies gilt insbeondere dann, 
wenn dem jeweils verwendeten Kunststoffmaterial zusatziich ein 
faserartiger Stoff beigemischt ist. 

Als Schutz der Reliefstruktur auf der Oberseite der Oberlage kann 
vorgesehen sein, dass auf der Oberseite der Oberlage eine weitere, 
durchsichtige Kunststofflage angeordnet ist. Auch diese weitere 
Kunststofflage ist bevorzugt aus Polyvinylchlorid (PVC), 
Acrylnitrilbutadienstyrol (ABS), Polyamid (PA) oder Polypropylen (PP) 
gebildet. Sie weist gOnstigerweise eine Dicke von ^ 0,5 mm auf, 
vorzugsweise von ^ 0,2 mm. Auch die weitere Kunststofflage kann auf 
der Oberseite der Oberlage aufextrudiert sein. Hierbei ist es besonders 
gunstig, die Verstarkungslage auf der Unterseite der Oberlage und die 
weitere Kunststofflage auf der Oberseite der Oberlage in einer einzigen 
Extrusionsmaschine gleichzeitig aufzuextrudieren, so dass kein weiterer 
Herstellungsschritt erforderlich wird. 



Um die Verbindung der Oberlage aus Metall mit der Verstarkungslage aus 
Kunststoff zu verbessern, kann vorgesehen sein, dass auf der Unterseite 
der Oberlage ein Haftlack aufgetragen ist- Daruber hinaus kann vorgesehen 
sein, dass auf der Oberseite der Oberlage eIn Schutzlack aufgetragen ist, 
der beispielsweise einen Schutz der sichtbaren Oberflache der Oberlage 
gegenuber auBeren Einfliissen (insbesondere UV-Strahlung und 
StraSenstreusalz) bewirkt. Daruber hinaus kann dieser Schutzlack durch 
Zusatz von Mineralien oder Farben auch ais Designelement benutzt werden. 

Die Befestigung des mehrlagigen Bandes auf seinem letztgultigen Trager 
kann sowohl durch Verklebung (z.B. doppeltes Klebeband) als auch durch 
Verclipsen oder VerschweiBen mIt dem letztgultigen Trager bewerkstelligt 
werden. 

Es ist auch denkbar fur eine andere Anwendung, z.B. Bau, das Band zu 
einem tragenden Element zu verstarken- 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird im folgenden anhand der 
beigefugten Zeichnungen im Detail beschrieben. Es zeigt: 

Figur 1 einen Langschnitt durch ein erfindungsgemaSes mehrlagiges 
Band; und 

Figur 2 eine stark verelnfachte schematische Darstellung einer 
Anordnung zur Herstellung des erfindungsgemaBen Bands in 
Querschnittsansicht. 

In Figur 1 ist in einer Langschnittansicht ein Ausschnitt durch ein 
erfindungsgemaBes mehrlagiges Band 10 gezeigt. Das erfindungsgemaBe 
Band 10 ist aus drei Lagen zusammengesetzt, namlich einer in der Mitte 
angeordneten Metalllage 12 aus Aluminium, einer darunter angeordneten 
Verstarkungslage 14 aus Kunststoff sowie einer in Figur 1 oben 



angeordneten weiteren Schutzlage 16. Alle drei Lagen sind derart 
miteinander verbunden, dass sie aneinander anhaften, wobei die 
Verbindung zwischen der Atuminiumlage 1 2 und der VerstSrkungslage 1 4 
so test 1st, so dass die beiden Lagen 1 2, 14 pralctisch nichit voneinander 
getrennt warden konnen. Im Gegensatz liierzu ist die obere Schutzlage 1 6 
lediglich sciiwacii mit der Aluminiumlage 1 2 verbunden, so dass sie leiclit 
von Hand von der Aluminiumlage 1 2 abgezogen werden kann. Die Funktion 
der Schutzlage 1 6, die vorzugsweise ebenfalls aus Kunststoff besteht, ist 
primar ein Schutz der Aluminiumlage 12 von mechanischer Beschadigung 
beim Herstellprozess. Sekundar ist die Schutzlage 1 6 ein Schutz bis zum 
endgQItigen Anbringen des Metallbands 10 an einem vorgesehenen 
Produkt. 

Weiterhin Ist die Oberfiache 20 der Aluminiumlage 1 2 mit einer reliefartigen 
Struktur 1 8 ausgebildet, die durch Einpr3gen eines bestlmmten Textes oder 
graphischen Symbols in das dOnne Aluminiumblech 1 2, bevor dieses mit 
den beiden Kunststoff lagen 1 4, 1 6 verbunden worden ist, entstanden ist. 
Die beiden Kunststofflagen 14 und 16 sind nach dem Einpragen der 
reliefartigen Struktur 1 8, beispielsweise durch Extrudieren, derart mit der 
Aluminiumlage 12 verbunden worden, dass sie uber die gesamte Ober- 
bzw. Unterflache der Aluminiumlage 12 hinweg an derselben aniiegen. 
Dabei kann je nach Wunsch die Oberseite 22 der Schutzlage 1 6 und/oder 
die Unterseite 24 der Verstarkungslage 14 glatt sein oder ebenfalls die 
Konturen der reliefartigen Struktur - unter UmstSnden in abgeschwachter 
Form - aufweisen. 

Die Dicke a des in Figur 1 gezeigten mehrlagigen Bandes 10 betragt 
insgesamt 1,2 mm, wobei die obere Schutzlage 16 aus Kunststoff eine 
Dicke von 0,2 mm, die Aluminiumlage 12 eine Dicke von 0,4 mm und die 
untere Verstarkungslage 14 aus Kunststoff eine Dicke von 0,6 mm 
aufweist. Die obere Schutzlage 1 6 ist aus Polyvinylchlorid hergestellt und 
durchsichtig. Sie besitzt eine retativ geringe Steifigkeit, so dass sie eine 



Schutzfoiie fur die Aluminiumlage 1 2 bildet. Die untere Verstarkungslage 
14 ist aus Polypropylen hergestellt und enthalt Mineralfasern, die eine 
Ausdehnung bzw. Verformung der unteren Verstarlcungslage 14 
insbesondere in Langsrichtung des Bandes 10 beiiindern. Die Steifiglceit der 
unteren Verstarlcungslage 14 ist deutlich hdher als die der oberen 
Schutzlage 16, so dass die untere Verstarkungslage 14 dem Band 10 
insgesamt sowie der eingepragten reliefartigen Struktur der Aluminiumlage 
12 Stabilitat verleiht. Dennnoch bleibt das Band 10 derart biegsam, dass 
seine Oberflache sich an gekrummte Unterlagen anpassen kann. 

In Figur 2 ist in einer Querschnittsansicht in stark vereinfachter Form eine 
Vorrichtung gezeigt, mittels derer das erfindungsgema&e Band 10 
hergestellt werden kann. Die Herstellungsvorrichtung enthalt im 
Wesentlichen eine Prageeinheit 30, der das die Aluminiumlage 1 T bildende 
dunne Aluminiumband 1 2' zur Aufpragung der reliefartigen Struktur 1 8 
zugefuhrt wird, sowie eine Extrusionseinheit 40, in der dem 
Aluminiumband 1 2' mit auf gepragter Reliefstruktur 1 8 jeweils von unten 
bzw. von oben die Verstarkungslage 14 bzw. die Schutzlage 16 
aufextrudlert wird. Weiterhin enthalt die in Figur 2 gezeigte 
Herstellungsanordnung zwischen der Prageeinheit 30 und Extrusionseinheit 
40 einer Puff eranordnung 50, in deren Bereich das Aluminiumband 1 2' eine 
nach unten durchhangende Schiaufe 52 bildet. 

In der Prageeinheit 30 wird durch Anpressen eines Oberstempels 32 auf 
einen diesem zugeordneten komplementar geformten Unterstempel 34 dem 
Aluminiumband 1 T die Reliefstruktur 1 8 aufgepragt. Hierzu wird in einem 
ersten Arbeitsgang das noch ungepragte Aluminiumband 12' in die 
Prageeinheit 30 eingefuhrt, danach angehalten, der Oberstempel 32 gegen 
den Unterstempel 34 niedergedrOckt, wieder freigegeben und danach das 
Aluminiumband 12' in Figur 2 nach links weiterbewegt, wobei gleichzeitig 
das so eben gepragte Relief aus dem Bereich der Stempel heraus 
transportiert wird und der als nachstes zu pragende Bereich des 



Aluminiumbandes 12' in die Stempelmatrizen zwischen Oberstempel 32 
und Unterstempel 34 geschoben wird. Da das Aluminiumband 12' eine 
relativ geringe Dicke aufweist, ist es mit herkommlich bekannten Verfahren 
ohne weiteres moglich, eine Pragestruktur mit scharf definierten Kanten zu 
erzeugen. 

In der Extrusioneinheit 40 warden auf das nun die vorgesehene 
Reiiefstruktur 18 tragende Aluminiumband 12' jeweils auf dessen 
Unterseite 24 bzw. dessen Oberseite 22 Kunststofflagen aufextrudiert. 
Hierzu umfasst die Extrusionseinheit 40 einen ersten Extrusionskopf 42, 
sowie einen zweiten Extrusionskopf 44, die einander gegenuber liegend 
angeordnet sind und zwischen denen das Aluminiumband 12' derart 
hindurch tranportiert wird, dass seine Unterseite 24 dem unteren 
Extrusionskopf 44 und seine Oberseite 22 dem oberen Extrusionskopf 42 
zugewandt sind. Der untere Extrusionskopf 44 enthalt plastifiziertes 
Polypropylen, dem Mineralfasern beigemlscht sind, zur Ausbildung der 
Verstarkungslage 14. Der obere Extrusionskopf 42 enthalt plastifiziertes 
Polyvinylchlorid zur Ausbildung der Kunststofflage 1 6 auf der Oberseite 22 
des Aluminiumbandes 12'. Das Aufbringen der beiden Lagen 14, 16 
geschicht hierbei nach bekannten Verfahrensweisen. 

In der Extrusionseinheit 40 wird das Aluminiumband 12' in einer 
kontinuierlichen Weise zu dem endgultigen mehrlagigem Band 10 
verarbeitet, d.h. das Aluminiumband 12' bewegt sich mit konstanter 
Geschwindigkeit durch die Extrusionseinheit 40 in Figur 2 nach links. Daher 
ist es die Aufgabe der Pufferanordnung 50 die beiden unterschiedlichen 
Bewegungsarten des Aluminiumblechs 1 2' in der Prageeinheit 30 
(diskontinuierliche Bewegung) und in der Extrusionseinheit 40 (Bewegung 
mit konstanter Geschwindigkeit) miteinander zu koordinieren, in dem sich 
das Aluminiumband 1 2' im Bereich der Pufferanordnung 50 als mehr oder 
weniger stark durchhangende Schlaufe 52 formeh kann. 
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Um die Verstarkungslage 14 uni5sbar mit der Unterseite des 
Aluminiumbandes 12' zu verbinden, ist auf die Unterseite des 
Aluminiumbandes 12' ein Haftlack aufgebracht. Um die Oberseite des 
Aluminiumbandes 1 2' mit dessen eingepragter reliefartiger Strulctur 1 8 vor 
Beschadigungen durch 3uRere Einflusse (insbesondere UV-Stralnlung und 
Korrosion) zu scliutzen, wird auf die Oberseite des Aluminiumbandes 1 2 
ein Schutzlack aufgebracht. Die beiden oben genannten Lacke warden vor 
dem Pragevorgang auf das Metallband aufgebracht. Derartig lackierte 
MetallbSnder konnen von Metallbandherstellern bezogen werden. 

Das in der vorstehend beschriebenen Welse hergestellte mehrlagige 
(zumlndest zwei-lagige) Band zeichnet sich durch geringe Material- und 
Hersteilungskosten und hohe Formbestandigkeit aus, sowie durch 
besonders gutes Aussehen, da es mit komplexen Pragerelief versehen 
werden kann. 



Anspruche 



Mehrlagiges Band, insbesondere Dekorband, umfassend eine 
Oberlage (12) aus Metall, vorzugsweise aus Aluminium, an deren 
Oberseite (22) eine relief artige Struktur (18) eingepragt ist und deren 
Unterseite (24) test mit einer Verstarkungslage (14) aus Kunststoff 
versehen ist. 

Band, nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Verstarkungslage {1 4) an der bereits mit der relief artigen Struktur 
(18) ausgebildeten Oberlage (12) angebracht ist. 

Band nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Verstarkungslage (14) auf die Oberlage (12) aufextrudiert ist. 

Band, nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Oberlage (12) eine Dicke von 1 mm, vorzugsweise ^ 0,4 mm 
aufweist. 

Band nach einem der Ansprflche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die relief artige Struktur (1 8) eine Tiefe von ^0,5 mm, vorzugsweise 
^0,2 mm aufweist. 

Band nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
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die Verstarkungslage (14) eine Dicke von ^ 1 mm, vorzugsweise ^ 
0,6 mm aufweist. 

7. Band nach einem der Anspmche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeiclinet, dass 

die Verstarkungslage (14) Fasern, vorzugsweise l\/lineraifasern, zur 
Verstarkung enthalt. 

8. Band nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Verstarkungslage (14) Poly vinylchlorid (PVC), 
Acrylnitrilbutadienstyrol (ABS), Polyamid (PA) oder Polypropylen (PP) 
enthalt. 

9. Band nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

auf der Oberseite der Oberlage (12) eine weitere, durchsichtige 
Kunststofflage (16) angeordnet ist, die bevorzugt Poly vinylchlorid 
(PVC), Acrylnitrilbutadienstyrol (ABS), Polyamid (PA) oder 
Polypropylen (PP) enthalt. 

10. Band nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die weitere Kunststofflage (16) eine Dicke von 0,5 mm, 
vorzugsweise von ^ 0,2 mm aufweist. 

1 1 . Band nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

auf der Oberseite (22) der Oberlage (1 2) ein Schutzlack und/oder der 
Unterseite (24) der Oberlage (12) ein Haftlack aufgetragen ist. 

me 09.01.2003 
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